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@ Verfahren zum SprttzgieSen von mindestens aus zwei unterschiedlichen Schichten bestehenden 
Gegenstanden 

(57) Verfahren rum Spritzgie&en von mindestens aus zwel 
unterschiedlichen Schichten bestahenden Gegenstfinden, 

— wo be I die AuSenschlcht qus einem Lack hergestellt wlrd r 

— wobel ein fiusstger Lack zum Einsatz kommt, der durch 
mindestens elne Lack-Einspritzvomchtung (1) Ober minde- 
stens eine Lack-EinspritzdGse (2) eingespritzt wird, 

— wobei geschmolzenes Kunststoff material durch eine 
Spritzeinheit (5) Ober eine Kunststoff- Etnspritzduse (8) In die 
KavitSt (3) elnes SpritzgleSwerkzeugs (4) etngebracht wird 
und 

— wobei der flOssige Lack In den FlleSweg des geschmolze- 
nen Kunststoff materials lm Bereich vor der elgent lichen 
Kavitat (3) des Spritzgie&werkzeugs (4) zum I nd est tellwelse 
vor dem Efnspritzen der Schmelze eingespritzt wird, derart 
da& das anschllefiend eingespritzta geschmotzene Kunst- 

CM stoffmatorial vor seiner Vertellung in der KavitSt (3) des 
(\ SpritzgieBwerkzeugs (4) weftgehend von Lack ummantelt 
W wird, 

dadurch gekennzelchnet, 

daB der eingespritzte Lack ein Zwel- oder Mehrkomponen- 
tenlack 1st. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spritzgie- 
Ben von mindestens aus zwei unterschiedlichen Schich- 
ten bestehenden Gegenstanden, wobei die AuBen- 
schicht aus einem Lack hergestellt wird, wobei ein flilssi- 
ger Lack zum Einsatz kommt der durch mindestens eine 
Lack-Einspritzvorrichtung Qber mindestens eine Lack- 
Einspritzduse eingespritzt wird, und wobei geschmolze- 
nes Kunststoffmaterial durch eine Spritzeinheit Uber ei- 
ne Kunststoff-EinspritzdQse in die Kavitat eines Spritz- 
gieBwerkzeugs eingebracht wird. 

Ein Verfahren der gattungsgemaBen Art ist aus der 
DE 24 61 925 At bekannt Dort werden lackierte Kunst- 
stoff-Formkorper hergestellt, indem zunachst das ei- 
gentliche SpritzgieBteil aus Kunststoffmaterial gespritzt 
wird. Dann wird zunachst die eine Seite des FormkSr- 
pers mit Lack beschichtet Dazu wird das Werkzeug um 
einen gewissen Betrag gedlfnet und flber eine Lack-Ein- 
spritzvorrichtung flOssiger Lack in die Kavitat einge- 
spritzt Durch das SchlieBen des Werkzeugs verteilt sich 
der Lack auf dieser Seite des Formkorpers. Dieselbe 
Prozedur wird auf der anderen Seite des Formkdrpers 
wiederholt 

Ein anderes Verfahren fur die Herstellung lackbe- 
schichteter SpritzgieBteile ist aus der DE36 42 138 Al 
bekannt. Dort werden vor der Einbringung des Kunst- 
stoffmaterials die formbildenden Fiachen des Werk- 
zeugs mit Lack besprfiht Zu diesem Zweck ist u. a. vor- 
gesehen, daB in das Werkzeug integrierte Spruhkopfe 
den Lack vor der Schmelzeeinspritzung einbringen. 

SchlieBIich ist ein ahnliches Verfahren aus der 
DE 43 40 990 Al bekannt Darin wird ein Herstellungs- 
verfahren fur einen aus zwei unterschiedlichen Schich- 
ten bestehenden Kunststoffgegenstand beschrieben. 
Die auBere Schicht des Gegenstandes ist dabei Lack, 
der im flUssigen Zustand aufgebracht wird. Hierzu wird 
der Lack in Form von Granulat in eine Kunststoff- Pla- 
stifiziereinheit gegeben. Unter Einwirkung der Knetbe- 
wegung einer Extruderschnecke und der Warmeenergie 
aus Heizelementen, die um den Extruderschneckenzy- 
linder angeordnet sind, wird das Lackgranulat plastifi- 
ziert und verflilssigt Der Lack kann auch direkt in flussi- 
ger Form vorliegen. Er gelangt Qber eine Einspritzdflse 
in die Kavitat eines SpritzgieBwerkzeugs zusammen mit 
plastifizierter Kunststoffschmelze. Durch eine entspre- 
chend ausgebildete Dtise wird dabei erreicht daB der 
Lack die Kunststoffschmelze umhOilt und sich in dieser 
Form auch in der Kavitat des Werkzeugs anordnet 
Moglich ist auch, daB zunachst eine oder mehrere 
Schichten aus Lack in die Kavitat des Werkzeugs einge- 
spritzt werden und danach der Kunststoff im flussigen 
Zustand. Die Formteile erhalten so einen zwei- oder 
mehrschichtigen Aufbau, wobei die Lackschichten das 
Kunststoffmaterial vollstandig umgeben. 

Der Nachteil dieser Technologie ist es, daB nur solche 
Lacke verarbeitet werden kdnnen, die sich wie Thermo- 
plaste verhalten, d. h. die in Granulatform vorliegenden 
Lacke milssen sich w&hrend der Verarbeitung durch 
einen Schneckenextruder plastifizieren lassen. Eine wei- 
tere Voraussetzung ist daB die plastifizierten, also ver- 
flussigten, Lacke im Schneckenzylinder des Extruders 
unter der dort herrschenden hohen Temperatur nicht 
ausharten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zu schaffen, mit dem es moglich ist auch Lacke 
zu verarbeiten, die sich nicht wie Thermoplaste verhal- 
ten, die also nicht in den bisher fflr diesen Zweck einge- 



setzten Extruderschiieckeneinheiten plastifiziert wer- 
den konneru Mit dem Verfahren soli es mdgiich sein, 
auch unter Einsatz derartiger Lacke Kunststoff-Form- 
teile herzustellen, die vollstandig von der Lackschicht 
5 umgeben sind 

Die Ldsung der Aufgabe erfolgt durch die Merkmale 
des Patentansp ruches 1. 

Vorzugsweise kommt als Lack-Einspritzvorrichtung 
(1) eine Kolbenspritzeinheit oder eine Pumpe, insbeson- 

io dere eine Zahnradpumpe, zum Einsatz. Die Eigenschaf- 
ten des einzuspritzenden Lacks konnen es angezeigt 
erscheinen lassen, daB der Lack vor dem Einspritzen auf 
eine definierte Temperatur erhitzt wird, was vorzugs- 
weise in der Lack-Einspritzvorrichtung erfolgen kann. 

15 Es ist nunmehr moglich, Lacke fur die Ummantelung 
von Kunststoffgegenstanden einzusetzen, die bisher bei 
der Bearbeitung nach einem Verfahren gemaS dem 
Stande derTechnik auBer Betracht bleiben muBten, weil 
die bisher bekannten Verfahren ihre Verarbeitung nicht 

20 zuIieBen. Durch die Verwendung einer Lack-Einspritz- 
vorrichtung ist auch die Verarbeitung von Lacken m6g- 
lich, die ausschlieBlich flQssig und nicht in plastifizierba- 
rer Granulatform vorliegen, 
FQr eine optimale Verarbeitung kann es erforderlich 

25 sein, daB der einzuspritzende Lack und das einzusprit- 
zende Kunststoffmaterial eine ahnlich groBe Viskositat 
haben. Es wurde aber bei gewissen Kunststoffen festge- 
stellt daB sich das erfindungsgemaBe Verfahren beson- 
ders gut durchftihren laBt, wenn die Viskositat des ein- 

30 zuspritzenden Lacks kleiner als diejenige des Kunst- 
stoffmaterials ist Das erfindungsgemaBe Verfahren eig- 
ne t sich selbstverstandlich auch fur den Fall, daB Zwei- 
oder Mehrkomponenten-Lacke eingesetzt werden sol- 
len, bei denen also der AusharteprozeB erst dann ein- 

35 setzt, wenn die verschiedenen Komponenten vermischt 
werdea Fur diesen Fall ist vorgesehen, daB zwei oder 
mehrere verschiedene Lack-Einspritzvorrichtungen (1, 
8) uber zwei oder mehrere verschiedene Lack-Ein- 
spritzdusen (2, 9) in die Kavitat (3) des SpritzgieBwerk- 

40 zeugs (4) eingebracht werden, wobei sich die Kompo- 
nenten erst unmittelbar hinter den Lack-Einspritzdusen 
(2, 9) vermischen. Alternativ ist cs auch moglich, daB sich 
die einzelnen Komponenten des Zwei- oder Mehrkom- 
ponenten- Lacks erst unmittelbar in der Kavitflt (3) des 

45 SpritzgieBwerkzeugs (4) vermischen. 

Abhangig von den konkreten Eigenschaften des zu 
verarbeitenden FlCssiglacks kann es vorteilhaft sein, 
daB zwecks Aushartung des in die Kavitat (3) einge- 
brachten Lacks die Temperatur des SpritzgieBwerk- 

50 zeugs (4) nach Einbringen des Lacks, vorzugsweise 
kurzzeitig, durch geeignete Temperierelemente (10) er- 
hoht wird. Vorrichtungen, die eine kurzzeitige Anhe- 
bung der Werkzeugtemperatur ermoglichen, sind unter 
der Bezeichnung "Variotherm" bekannt Die Tempera- 

55 tur der formgebenden Fiachen des SpritzgieBwerk- 
zeugs (4) kann zwecks Aushartung des in die Kavitat (3) 
einzubringenden Lacks unmittelbar vor dem SchlieBen 
des Werkzeugs und/oder vor dem Einspriuen des Lacks 
durch Strahlung, durch Induktion oder in ahnlicher Wei- 

60 se erhdht werden. 

Besonders vorteilhaft kann es sein, einen mit Lack 
versehenen Kunststoffgegenstand zu fertigen, der 
zwecks Gewichtsersparnis oder aus anderen Grunden 
im Inneren hohl ist Die Technologie, die fflr diesen Fall 

65 einzusetzen ist ist als Gasinnendruckverfahren be- 
kannt; es wird zu diesem Zweck nach Einbringen des 
geschmolzenen Kunststoff materials in die Kavitat ein 
Fluid, vorzugsweise Gas, in den noch flussigen Teil des 
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Kunststoffs cingebracht 

Das Ziel, bei groBeren Wanddicken dcs Werkstticks 
den Lack in der Kavitfit in gewunschter, & h. gleichmfi- 
Bigcr Weise zu verteilen, ohne den negativen EinfluB 
der Schwerkraft in Kauf nehmen zu mUssen, kann auch 5 
durch Aufbringen eines Gasgegendruckes zu Beginn 
des Einspritzens des Lacks erfolgen. Durch eine Abdich- 
tung des Werkzeugs wird liber die Gaseinleitung dem 
Lack ein Druck entgegengebracht, der eine Art Zen- 
triereffekt des eingespritzten Lacks im Werkzeug hat 10 
Wfihrend der Einspritzung des Kunststoffs wird dann 
bei vollstfindiger oder Teilftillung des Werkzeugs der 
Gasdruck entlastet 

Der AushfirteprozeB des in die Kavitfit einzubringen- 
den Flflssiglacks kann vorteilhafte weise dadurch be- 15 
schleunigt werden, daB dem einzuspritzenden Lack un- 
mittelbar vor seiner Einspritzung in die Kavitat (3) ein 
Reaktionsbeschleuniger (11) zugegeben wird. 

Das oben beschriebene Verfahren kann nattlrlich 
auch dann sinnvoll angewendet werden, wenn die Ein- 20 
gabe von Lack und Kunststoff nicht nacheinander, son- 
dern gleichzeitig erfolgt AuBerdem kann es angezeigt 
sein, daB mehrere Lackschichten und gegebenenfalls 
auch mehrere Kunststoffeinspritzungen in beliebiger 
Reihenfolge oder gleichzeitig vorgenommen werden. 25 

Das Verfahren kann vorteilhaft auch in einer weite- 
ren modifizierten Weise durchgefUhrt werden: Die Ka- 
vitat (3) des Werkzeugs (4) wird zunachst vollstfindig 
volumetrisch mit Lack geftlllt Dadurch werden zuver- 
lfissig alle formgebenden Wandungen der Kavitfit mit 30 
Lack benetzt Dann wird ein vorbestimmtes Volumen 
des Lacks wieder aus der Kavitat abgelassen, so daB sich 
ein Hohiraum in der Kavitat bildet Beispielsweise kann 
durch eine Offnung am tiefsten Punkt des Werkzeugs 
der Lack ablaufen, bis die Kavitfit weitgehend geleert 35 
ist Dann erst wird geschmolzenes Kunststoffmaterial in 
die Kavitat in an sich bekannter Weise eingespritzt 

Es kann sinnvoll sein, die mit Lack zunachst vollstfin- 
dig geftllite Kavitat fur eine vorbestimmte Zeit mit ei- 
nem Druck zu beaufschlagen, wodurch die Wandhaf- 40 
tung des Lacks verbessert werden kann. Zur besseren 
Entformung des WerkstUcks am Ende des SpritzgieB- 
vorgangs kann es des weiteren angebracht sein, vor der 
FUllung der Kavitat mit Lack die formgebenden Innen- 
fiachen der Kavitat mit einem geeigheten Mittel zu be- 45 
sprOhen, z. B. mit einer Silikon-Lflsung. Die volumetri- 
sche FUllung der Kavitfit mit Lack erfolgt vorzugsweise 
"von unten her", also entgegen der Richtung der 
Schwerkraft 

Eine weitere vorteilhafte Modifikation des Verfah- 50 
rens besteht darin, daB zunfichst der flOssige Lack durch 
die Einspritzvorrichtung (1) und -dUse (2) in die Kavitat 
(3) des Werkzeugs (4) eingebracht wird, bis sie volume- 
trisch gefCllt ist AnschlieBend wird das Volumen der 
Kavitat (3) vergroBert HierfCr sind z. B. verschiebbare 55 
Elemente (Schieber) bekannt die aus der Kavitfit (3) 
herausgefahren werden und so erst die gewUnschte 
Form des herzustellenden WerkstUcks erzeugen. 
Gleichzeitig mit der VolumenvergroBerung der Kavitat 
(3) wird ein Fluid eingebracht hierbei kommt insbeson- go 
dere Gas zum Einsatz. Dadurch bildet sich im Inneren 
der Kavitfit (3) ein unter Druck stehender Hohiraum, 
der vom flQssigen Lack ummantelt wird; der Druck des 
Fluids druckt dabci den Lack gegen die WSnde der Ka- 
vitfit, wobei bei entsprechender Wahl des Gasdrucks 65 
der EinfluB der Schwerkraft auf den Lack untergeord- 
net ist AnschlieBend wird geschmolzenes Kunststoff- 
material durch die Spritzeinheit (5) Uber die Kunststoff- 



EinspritzdUse (6) in die Kavitfit (3) eingebracht. Dabei 
wird vorzugsweise gleichzeitig das Fluid aus der Kavitfit 
(3) abgelassen. So wird der sich im Inneren der Kavitfit 
(3) befindliche Hohiraum weitgehend mit Kunststoff 
ausgefttUt Auf das Einbringen von Gas in die Kavitat (3) 
kann auch verzichtet werden: Dann wird nach der volu- 
metrtschen FUllung der noch nicht vergroBerten Kavitfit 
mit Lack bei gleichzeitigem Herausfahren z. B. der 
Schieber Schmelze eingespritzt; der durch die Volu- 
menvergrdBerung der Kavitfit im Inneren entstehende 
Hohiraum, der vom Lack ummantelt ist, wird dann also 
direkt mit Schmelze ausgefUUt VorteUhafterweise ist 
das Kunststoffmaterial schfiumbarer Kunststoff, der 
nach dem Einspritzen aufschaumt, und so den gesamten 
Hohiraum einnimmt 

Die Durchfflhrung des Verfahrens erfolgt, indem ein 
flUssiger Lack in die Kavitat (3) eines SpritzgieBwerk- 
zeugs (4) und ein fhlssiges Kunststoffmaterial von einer 
Spritzeinheit (5) Uber eine EinspritzdUse (6) in die Kavi- 
tat (3) eines SpritzgieBwerkzeugs (4) eingebracht wer- 
den, wobei der fltissige Lack Qber eine Kolbenspritzein- 
heit (1) einer EinspritzdUse (2) zugeftihrt wird, die den 
Lack dann in die Kavitfit (3) leitet. 

Vorteilhaft kann es sein, daB der eingespritzte Lack 
und/oder das eingespritzte Kunststoffmaterial von der 
Kavitfit (3) fiber mmdestens einen Oberlaufkanal (12) in 
mindestens eine Nebenkavitfit (13) gelangen kann. Fer- 
ner kann das SpritzgieBwerkzeug Elemente aufweisen, 
mit denen das Kavitats-Volumen verfindert werden 
kann. Andererseits kann es sinnvoll sein, den flflssigen 
Lack und/oder das Kunststoffmaterial Qber mindestens 
eine Nebenkavitfit (14) in die Kavitfit (3) einzubringen. 
Die Verwendung von "atmenden" Werkzeugen, also sol- 
chen mit veranderbarem Kavitats-Volumen, ist in der 
Weise fUr das Verfahren interessant, daB zunachst der 
Lack in ein verkleinertes Formnestvolumen eingespritzt 
wird, wobei dieses verkleinerte Volumen vollstfindig 
oder teirweise mit Lack gefullt wird Durch die Verklei- 
nerung des Vo lumens in der FUllphase wird eine gleich- 
mfiBige Verteilung des Lacks erreicht und der EinfluB 
der Schwerkraft auf den evtl niedrigviskosen Lack eli- 
miniert Vor oder mit Beginn des Einspritzens des 
Kunststoffs wird dann das Volumen des Formnestes 
vergroBert Dies kann entweder durch gezieltes Offnen 
des Werkzeugs oder auch gesteuert durch geeignete 
Vorrichtungen im Werkzeug oder in der Maschine er- 
folgen. Eine Verfinderung des Formnestvolumens kann 
auch partiell erfolgen, d. h. sie muB sich nicht zwangslfiu- 
Fig ttber die gesamte Flfiche des Werkzeugs erstrecken. 
Auf diese Weise ist es auch mdglich, bei dickwandigen 
Formteilen durch zunachst vorgenommene Volumen- 
verkleinerung der Kavitfit die Verteilung des Kunst- 
stoffs bis zum FlieBwegende hin zu erreichen 

Es sei betont daB es keinesfalls erforderlich ist, Lack 
und Kunststoffschmeize an ein und derselben Stelle in 
die Kavitfit einzubringen, wenn gleich das in vielen Fal- 
len vorteilhaft sein dflrfte. Es gehOrt genauso zum 
Schutzumfang der Erfindung, daB Kunststoffschmeize 
und Lack an unterschiedlichen Stellen in die SpritzgieB- 
form eingebracht werden. Auch kann es sinnvoll sein, 
den Lack Uber mehrere Einspritzdusen in die Kavitfit 
einzubringen, wobei diese an entsprechend optimalen 
Stellen plaziert sind. ErfindungsgemfiB sind zur Einsprit- 
zung des Lacks in die Kavitfit (3) eine oder mehrere 
Einspritzdusen (15) vorhanden, die zwecks Einspritzung 
in die Kavitat (3) hineinragen und nach erfolgter Ein- 
spritzung wieder aus der Kavitfit (3) zurUckgezogen 
werden. SchlieBlich sind zur Einspritzung des Lacks in 
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die Kavitat (3) eine oder mehrcre Einspritzdasen (15) dem Kontakt mit der Schmelze eine hehere Viskositat 

vorhanden, die zwecks Einspritzung in die Kavitat (3) so bekoramt und somit den Wandkontakt behait 

weit in die Kavitat (3) hineinragen, daB sie bQndig mit Dm den FertigungsprozeB wirtschaftlich zu machen, 

einer Fiache(16)der Kavitat (3) abschlieBen. ist darauf zu achten daB die Fertigungszeit mdglichst 

In der Zeichnung sind einige Ausftihrungsbeispiele 5 kurz ist Eine schnelle Aushartung des eingespritzten 

der Erfindung nfther eriautert Lacks in die Kavitat ist daher wunschenswert Dies kann 

Fig. 1 zeigt einen schematischen Aufbau zur Durch- zum einen dadurch erreicht werden, daB die dosierte 

ffihrung des Verfahrens, Menge Lack, die sich im Zylinder 23 befindet vor dem 

Fig. 2 zeigt denselben Aufbau, wobei jedoch ein Einspritzen in die Kavitat mittels Heizelementen 7 er- 

Mehrkomponenten-Lackverarbeitet werden soli, 10 warmt wird Die Temperiermflglichkeit der Lack-Ein- 

Fig. 3 zeigt das Spritzgie&werkzeug samt Einspritz- spritzvorrichtung hat den Vorteil, daB durch die Tempe- 

dQsen fQr Lack und Kunststoffschmelze, rierung bzw. Aufheizung des Lacks die Reaktion deut- 

Flg. 4 und 5 zeigen das SpritzgieBwerkzeug samt Ne- Iich beschleunigt werden kann. Dies gilt insbesondere 

benkavitaten, fur Zweikomponenten-Lacke und solche, die eine Reak- 

Flg.6 zeigt ein SpritzgieBwerkzeug mit mehreren 13 tion als Funktion der Zeit ausfuhren und bei denen diese 

Kavitaten und einem Verteilerkanal, Reaktionszeit durch Temperatureinwirkung beschleu- 

Fig. 7 stellt eine in die Kavitat des SpritzgieBwerk- nigt werden kann. 

zeugs einfuhrbare Einspritzdtlse dar und Bei der Verarbeitung von duroplastischen Kunststof- 

Fig. 8 zeigt eine in das SpritzgieBwerkzeug fest instal- fen ist das Verfahren sehr einfach durchzuffihren, da ein 

lierte Lack-EinspritzdQse. 20 hohes Temperaturgefalle zwischen Werkzeugtempera- 

Flg. 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung zur Durch- tur und Umgebungstemperatur herrscht und auBerdem 

ffihrung des Verfahrens. In der Spritzeinheit 5 rotiert die Werkzeuge heiBer als die Schneckenzylinder sind. 

eine Plastifizierschnecke 18, mittels der Kunststoffgra- Dadurch wird der Reaktionsvorgang des eingespritzten 

nulat, Kunststoffpulver oder Kunststoffgries, das bzw. Lacks deutlich beschleunigt 

der fiber den Einfulltrichter 17 in den Schneckenzylinder 25 Der AushartungsprozeB in der SpritzgteBform 4 kann 
19 gelangt plastif iziert wird. Die Kunststoffschmelze, die auBerdem dadurch erhoht werden, daB die Form mittels 
sich im Schneckenvorraum 20 befindet, wird mittels ei- Temperierelementen 10 kurzzeitig erwarmt wird. Als 
ner axialen Bewegung der Schnecke 18 fiber die Kunst- weitere Moglichkeit, ein schnelles Ausharten des Lacks 
stoff-EinspritzdUse 6 in die Kavitat 3 des geschlossenen zu erreichen, bietet sich schlieBlich an, dem Lack wah- 
SpritzgieBwerkzeugs 4 ausgetrieben, Vorher wird je- 30 rend des Einspritzens in die Kavitat einen Reaktionsbe- 
doch Flussiglack, der sich in einem Lackbehaiter 21 be- schleuniger 11 beizugeben, der zum Beispiel direkt in 
findet, in die Kavit&t 3 des SpritzgieBwerkzeugs 4 einge- den FluBkanal der Schmelze zugegeben wird. 
spritzt. Hierzu gelangt er fiber eine Leitung vom Lack- Fig. 2 zeigt die erfindungsgemaBe Ausffihrungsform, 
behalter 21 in die Lack-Einspritzvorrichtung 1. Der Kol- wenn ein Zweikomponenten-Lack fiir die Beschichtung 
ben 22 befindet sich zu Beginn am unteren Ende des 35 des Kunststoffgegenstandes zum Einsatz kommen soil. 
Zylinders 23. Das Ventil 24 wird geOffhet und der Kol- Nunmehr sind zwei Lack-Einspritzvorrichtungen 1 und 
ben 22 nach oben bewegt. Dies geschieht zwecks Dosie- 8 vorhanden, die Lack den Lack-Einspritzdusen 2 und 9 
rung der entsprechenden einzuspritzenden Lackmenge zuffihren. Ober diese Dflsen gelangen die beiden Kom- 
bis zu einem definierten Hub. Dann wird das Ventil 24 ponenten des Lacks unter guter Durchmischung in die 
geschlossen. Jetzt wird das Ventil 25 gedffnet Durch 40 Kavitat 3 des SpritzgieBwerkzeugs 4. 
Absenken des Kolbens 22 (in Pfeilrichtung) wird der Wahrend in Fig. 2 der Fall dargestellt ist, daB die 
Flussiglack in die Lack-Einspritzduse 2 gepreBt Im vor- Lack-Einspritzdtisen 2 und 9 — genauso wie in Fig. 1 — 
liege nden Ausfuhrungsbeispiel gelangt der Lack fiber in die Kunsts toff- Einspritzd Use 6 mfinden besteht erf in- 
die Kunststoff-Einspritzdfise 6 in die Kavitat 3 des dungsgemiB selbstverstandlich auch die Moglichkeit, 
SpritzgieBwerkzeugs 4, wo er sich gleichmaBig fiber die 45 daB die Lack- Einspritzd use an einer von der Kunststoff- 
formgebenden Fiachen des Werkzeugs verteilt Dies Einspritzdfise verschiedenen Stelle angeordnet ist In 
setzt einen entsprechend der Viskositat des Lacks ange- Fig. 3 ist der Fall zu sehen, daB — hier wieder im Falle 
paBten Druck voraus, mit dem der Lack in die Kavitat der Verwendung eines Zweikomponenten- Lacks — die 
eingespritzt wird; dieser ist empirisch zu ermitteln und Lack-Einspritzdfisen 2 und 9 direkt in den AnguBkanal 
der jeweiligen Fertigungsaufgabe anzupassen. 50 26 mfinden. Auch hier kommt es zu einer guten Vermi- 

Der Kunststoff wird fiblicherweise ohne weitere Zu- schung beider Lackkomponenten wahrend sie in die Ka- 

satze in den Lack eingespritzt Es ist jedoch auch mog- vitat 3 des SpritzgieBwerkzeugs 4 eingebracht werdea 

lich ( dem Kunststoff vor dem Einspritzen ein Treibmittel In Fig. 4 ist der Fall zu sehen, daB die Kavitat 3 des 

in chemischer oder physikalischer Form zuzusetzen, der SpritzgieBwerkzeugs 4 einen Oberlaufkanal 12 aufweist, 

ein Aufschaumen des Kunststoffs bewirkt Durch das 55 der in eine Nebenkavitat 13 mundet Die Verwendung 

Treibmittel werden auch bei dickwandigen Formteilen von Oberlaufen ist fur die Herstellung bestimmter 

die Einfaltstellen sicher vermieden. Kunststoffteile hochst vorteilhaft: Nebenkavitaten wer- 

Nach Einspritzung des Lacks in die Kavitat 3 benetzt den vor allem dann eingesetzt, wenn aus irgendwelchen 

dieser die Formnestwandungen. Er kann zu diesem Grfinden die Kunststoffverteilung nicht so mdglich ist, 

Zweck auch an mehreren Stellen gezielt ins Werkzeug 60 wie es beabsichtigt ist, da die mit Kunststoff zu fullenden 

eingespritzt werden. Dann wird die Kunststoffschmelze Bereiche. Bereits vollstandig mit Lack gefQllt sind. Es 

eingespritzt Die Viskositaten von Lack und Kunststoff- geht somit darum, durch den Kunststoff den Lack in 

schmelze sind so aufeinander abgestimmt, daB der entsprechende Nebenkavitaten zu verdrangen, damit an 

Kunststoff den Lack fiber die gesamte Formnestkavitat die beabsichtigten Stellen auch der Kunststoff kommen 

ausbreitet, dabei aber den Lack nicht von der Wandung 65 kann. Der Austritt von Material in die Nebenkavitaten 

wegspfilt Durch den heiBen Kunststoff wird wahrend kann dabei allein druckabhangig erfolgen (ungesteuer- 

der Einspritzung zunachst die Reaktion des Lack-Aus- ter Oberlauf) oder durch gezielt betatigbare — in Fig. 4 

hartens beschleunigt so daB dieser unmittelbar nach nicht dargestellte — Schieberelemente (gesteuerter 
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Oberlauf} Analog dazu - siehc Fig. 5 - ist es moglich, 
Lack bzw. Kunststoff ttbcr eine Nebenkavitat 14 in die 
Hauptkavitfit 3 einzubringen. Es kann natOrlich auch 
sinnvoll sein, nur die flOssige Kunststoffschmelze Ober 
die Nebenkavitat 14 einzubringen und den Lack fiber 5 
entsprechend positionierte Einspritzdtisen direkt in die 
Kavitat 3. Die Verwendung einer derartigen Nebenka- 
vitat 14 kann sinnvoll sein, urn den Lack — insbesondere 
beim Einsatz eines Mehrkomponenten-Lacks - vorzu- 
mischen. Nach dem Entfernen des Werkstticks muS die 10 
Nebenkavitat natOrlich auch entformt bzw. gereinigt 
werden. Hierftir empfiehit sich in der Praxis ein automa- 
tisches Wechselsystem, mit dem verschiedene Nebenka- 
vitaten — mindestens zwei — zur Konfiguration des 
SprhzgieOwerkzeugs fur den neuen SchuB in Position 15 
gebracht werden konnen (nicht dargesteilt in Fig. 5). 
Moglich ist es auch, in eine Nebenkavitat 14 Lack und 
Kunststoffmaterial seitlich versetzt einzubringen und 
den gesamten Inhalt der Nebenkavitat dann in die Kavi- 
tat 3 einzuspritzen. 20 

In Fig. 6 ist der Fall dargesteilt, daB das Werkzeug 
mehrere Kavitaten 3 aufweist Hier kann die Kunststoff- 
Einspritzung Uber einen beim SpritzgieBen bekannten 
Verteilerkanal 27 erfolgen. Der Lack wird im gezeigten 
Fall gezielt fiber zwei Lack-Einspritzdusen 2 in die je- 25 
weilige Kavitat eingespritzt Der Verteilerkanal 27 wird 
flber den AnguBkanal 26 mit Schmelze geffillt 

In Fig; 7 ist der Fall zu sehen, daB die Lackeinsprit- 
zung direkt in die Kavitat erfolgt Die Uck-Eirtspritzdu- 
se 15 ragt hier an einem von der Einspritzstelle der 30 
Schmelze verschiedenen Ort in die Kavitat 3, Bei diesem 
Ausfuhrungsbeispiel kann die Einspritzdtise 15 zur Ein- 
spritzung axial in die Kavitat 3 eingef fihrt werden (siehe 
Doppelpfeil) und nach dem Einbringen von Lack aus der 
Kavitat wieder herausgezogen werden. Abhangig von 35 
der Geometrie des zu fertigenden Werkstficks kann es 
vorteilhaft sein einen Diisenkopf zu verwenden, der den 
FlOssiglack radial- oder kugelfOrmig einspritzt 

In Fig. 8 ist der Fall gezeigt daB die Lack-Einspritzdtt- 
se 15 mit einer Flache der Kavitat 16 abschlieBt Die 40 
DUse selber ist also axial unbeweglich. 

Werden Lack und Kunststoffschmelze an derselben 
Stelle oder an benachbarten Stellen in die Kavitat ein- 
gespritzt, ergibt sich im AnguBbereich gegebenenfalls 
ein Mischbereich von Lack und Kunststoffschmelze, ins- 45 
besondere wenn in verschiedenen Sequenzen einge- 
spritzt wird. Dieser Misch-AnguB-Bereich, also der Be- 
reich, in dem Lack und Kunststoffschmelze zusammen- 
gefiihrt werden, muB in jedem Fall auch mit entformt 
werden; Empfehlenswert ist in diesem Zusammenhang, 50 
diesen Mischkammerbereich zum Reinigen automatisch 
zwischen zwei Schtissen zu wechseln; die Reinigung 
kann dann parallel zum nachsten SchuB erfolgen. Vor- 
teilhaft ist hierzu die Verwendung eines automatischen 
Verschiebemechanismus im SpritzgieBwerkzeug. 55 

Bezugszeichenliste 

1 Lack-Einspritzvorrichtung 

2 Lack-Einspritzduse 60 

3 Kavitat 

4 SpritzgieBwerkzeug 

5 Spritzeinheit 

6 Kunststoff- Einspritzdtise 

7 Heizelemente fur Lack 65 

8 Lack-Einspritzvorrichtung 

9 Lack- Einspritzd Use 

10 Temperierelemente 
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11 Reaktionsbeschleuniger 

12 Oberlaufkanal 

13 Nebenkavitat 

14 Nebenkavitat 

15 Lack-Einspritzduse 

16 Flache der Kavitat 
17EinfOUtrichter 

18 Plastifizierschnecke 

19 Schneckenzylinder 

20 Schneckenvorraum 

21 Lackbehalter 

22 Kolben 
23Zylinder 
24Ventil 
25Ventil 
26AnguBkanal 

27 Verteilerkanal far Kunststoff 

PatentansprDche 

1. Verfahren zum SpritzgieBen von mindestens aus 
zwei unterschiedlichen Schichten bestehenden Ge- 
genstanden, 

— wobei die AuBenschicht aus einem Lack 
hergestellt wird, 

— wobei ein flilssiger Lack zum Einsatz 
kommt, der durch mindestens eine Lack-Ein- 
spritzvorrichtung (1) fiber mindestens eine 
Lack-Einspritzdtise (2) eingespritzt wird, 

— wobei geschmolzenes Kunststoffmaterial 
durch eine Spritzeinheit (5) Ober eine Kunst- 
stoff-Einspritzduse (6) in die Kavitat (3) eines 
SpritzgieBwerkzeugs (4) eingebracht wird und 

— wobei der fltissige Lack in den FlieBweg des 
geschmolzenen Kunststoffmaterials im Be- 
reich vor der eigentlichen Kavitat (3) des 
SpritzgieBwerkzeugs (4) zumindest teilweise 
vor dem Einspritzen der Schmelze eingespritzt 
wird, derart, daB das anschlieBend eingespritz- 
te geschmolzene Kunststoffmaterial vor seiner 
Verteilung in der Kavitat (3) des SpritzgieB- 
werkzeugs (4) weitgehend von Lack umman- 
telt wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der eingespritzte Lack ein Zwei- oder Mehr- 
komponentenlack ist 

2. Verfahren zum SpritzgieBen von mindestens aus 
zwei unterschiedlichen Schichten bestehenden Ge- 
genstanden, 

— wobei die AuBenschicht aus einem Lack 
hergestellt wird, 

— wobei ein fllissiger Lack zum Einsatz 
kommt, der durch mindestens eine Lack-Ein- 
spritzvorrichtung (1) fiber mindestens eine 
Lack-Einspritzduse (2) eingespritzt wird, und 

— wobei geschmolzenes Kunststoffmaterial 
durch eine Spritzeinheit (5) fiber eine Kunst- 
stoff-Einspritzdflse (6) in die Kavitat (3) eines 
SpritzgieBwerkzeugs (4) eingebracht wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB 

a) zunachst flfissiger Lack durch mindestens 
eine Lack-Einspritzvorrichtung (1) tiber min- 
destens eine Lack-Einspritzduse (2) in die Ka- 
vitat (3) eines SpritzgieBwerkzeugs (4) einge- 
bracht wird, bis diese volumetrisch gefullt ist, 
daB 

b) anschlieBend ein vorbestimmtes Volumen 
des Lacks aus der Kavitat (3) wieder abgelas- 
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sen wird, so daB sich im Inneren des Spritz- 
gieBwerkzeugs (4) ein Hohlraum bildet, und 
daB 

c) anschlieBend geschmolzenes Kunststoffma- 
' terial durch eine Spritzeinheit (5) fiber eine 5 
. Kunststoff-EinspritzdQse (6) in die Kavitat (3) 

des SpritzgieBwerkzeugs (4) eingebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB 

a) zundchst flussiger Lack durch mindestens to 
eine Lack-Einspritzvorrichtung (1) fiber min- 
destens eine Lack- Ein spritzdOse (2) In die Ka- 
vitat (3) eines SpritzgieBwerkzeugs (4) einge- 
bracht wird, bis diese volumetrisch gefttllt ist 
daB 15 

b) anschlieBend das Volumen der Kavitat (3), 
vorzugsweise durch verschiebbare Elemente, 
vergrdBert wird, wahrend gleichzeitig ein 
Fluid, vorzugsweise Gas, in die Kavitat (3) ein- 
gebracht wird, so daB sich im Inneren der Ka- 20 
vitat(3) ein Hohlraum bildet, der vom flOssigen 
Lack ummantelt wird, und daB 

c) anschlieBend geschmolzenes Kunsts toff ma- 
terial durch eine Spritzeinheit (5) fiber eine 
Kunststoff-Einspritzdflse (6) in die Kavitat (3) 25 
des SpritzgieBwerkzeugs (4) eingebracht wird, 
insbesondere bei gleichzeitiger Entluftung des 
Fluids aus der Kavitat (3), so daB der sich im 
Inneren der Kavitat (3) befindliche Hohlraum 
mit Kunststoffmaterial weitgehend ausgefuilt 30 
wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

a) zun&chst fliissiger Lack durch mindestens 
eine Lack-Einspritzvorrichtung (1) fiber min- 33 
destens eine Lack-Einspritzduse (2) in die Ka- 
vitat (3) eines SpritzgieBwerkzeugs (4) einge- 
bracht wird, bis diese volumetrisch gefQllt ist, 
und daB 

b) anschlieBend das Volumen der Kavitat (3), 40 
vorzugsweise durch verschiebbare Elemente, 
vergrSBert wird, wahrend gleichzeitig ge- 
schmolzenes Kunststoffmaterial durch eine 
Spritzeinheit (5) fiber eine Kuhststoff-Ein- 
spritzdfise (6) in die Kavitat (3) des SpritzgieB- 45 
werkzeugs (4) eingebracht wird, so daB der 
durch die VolumenvergrdBerung der Kavitat 
(3) im Inneren entstehende, vom flQssigen Lack 
ummantelte Hohlraum mit Kunststoffmaterial 
weitgehend ausgefuilt wird. 50 

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB als Lack-Ein- 
spritzvorrichtung (1) eine Kolbenspritzeinheit zum 
Einsatz kommt 

6. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 55 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB als Lack-Ein- 
spritzvorrichtung eine Pumpe, insbesondere eine 
Zahnradpumpe, zum Einsatz kommt 

7. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 

1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Lack vor eo 
dem Einspritzen auf eine definierte Temperatur er- 
hitzt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lack-Einspritzvorrichtung (1) den 
einzuspritzenden Lack auf eine definierte Tempe- 65 
ratiir erhitzt 

9. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der einzusprit- 
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zende Lack und das einzuspritzende Kunststoffma- 
terial eine fihnlich groBe Viskositat haben. 

10. Verfahren nach mindestens einem der AnsprQ- 
che 1 oder 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Komponenten des Lacks aus zwei oder mehreren 
verschiedenen Lack-Einspritzvorrichtungen (1, 8) 
flber zwei oder mehrere verschiedene Lack-Ein- 
spritzdtlsen (2, 9) eingespritzt werden, wobei sich 
die Komponenten erst hinter'den Lack-Einspritz- 
dtisen (2, 9) vermischen. 

1 1. Verfahren nach mindestens einem der Ansprii- 
che I bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB z weeks 
Aushartung des Lacks die Temperatur des Spritz- 
gieBwerkzeugs (4), vorzugsweise kurzzeitig, durch 
geeignete Temperierelemente (10) erh6ht wird. 

12. Verfahren nach mindestens einem der Ansprii- 
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB zwecks 
Aushartung des Lacks die Temperatur der formge- 
benden Flachen des SpritzgieBwerkzeugs (4) un- 
mittelbar vor dem SchlieBen des Werkzeugs durch 
Strahlung, durch Induktion oder in ahnlicher Weise 
erhohtwird. 

13. Verfahren nach mindestens einem der Ansprii- 
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem 
Einbringen des mit Lack ummantetten geschmolze- 
nen Kunststoffmaterials in die Kavitat (3) ein Fluid, 
vorzugsweise Gas, in den noch fliissigen Teil des 
Kunststoffs eingebracht wird 

14. Verfahren nach mindestens einem der Anspru- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB dem ein- 
zuspritzenden Lack unmittelbar vor seiner Ein- 
spritzung ein Reaktionsbeschleuniger (11) zugege- 
ben wird, der die Aushartung des Lacks beschleu- 
nigt. 

15. Verfahren nach mindestens einem der Ansprii- 
che 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB das in die 
Kavitat (3) eingebrachte Kunststoffmaterial 
sch&umbarer Kunststoff ist. 

16. Verfahren nach mindestens einem der Ansprfi- 
che 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet daB vor dem 
Einbringen des mit Lack ummantelten Kunststoff- 
materials bzw. vor dem Einbringen des Lacks in die 
Kavitat (3) des SpritzgieBwerkzeugs (4) die for- 
menden Innenflachen der Kavitat (3) mit einem 
Mittel versehen werden, das das spatere Entformen 
des Gegenstands aus dem SpritzgieBwerkzeug (4) 
erleichtert 

17. Verfahren nach mindestens einem der Ansprii- 
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet daB nach 
Durchfiihrung des Verfahrensschritts a) und vor 
Durchfuhrung des Verfahrensschritts b) der in die 
Kavitat (3) des SpritzgieBwerkzeugs (4) einge- 
brachte Lack gemaB einem vorgegebenen Profil 
far eine definierte Zeit unter Druck gehalten wird. 

18. Verfahren nach mindestens einem der Anspru- 
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Ein- 
bringung des Lacks in die Kavitat (3) entgegen der 
Richtung der Schwerkraft erfolgt 
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